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Presentacion

Na intencion da Xunta de Galicia esta o dobre obxectivo de con-
seguiHlo progreso dos traballadores e a competitividade das
empresas, establecendo como principio unha mellora da cualifica-
cién profesional.

O contexto socioeconémico da Comunidade Auténoma galega,
baseado cada dia mais na competitividade empresarial, esixe revi-
sa-lo papel dos recursos humanos nas organizacions productivas,
conferindolle un maior valor & competencia profesional dos traba-
lladores. A competencia & que nos referimos non seria a mera
capacidade de realizar tarefas repetitivas, senén que inclie a
capacidade de relacion, de innovacion e, sobre todo, de adapta-
cion permanente 0s continuos cambios 0s que estd sometido o

sistema productivo.

A caracterizacion da competencia profesional &€ un proceso de
gran complexidade e de importancia clave para o avance da eco-
nomia galega, xa que se trata de describi-lo que se espera que
realicen as persoas na sUa actividade laboral para acada-los niveis
de calidade e eficacia que esixen as estructuras productivas. Con
esta premisa o Instituto Galego das Cualificacions abordou a
determinacién desas competencias en dous sectores relevantes
para a economia galega como son a construccion naval e a pedra
natural, a través da elaboracién das cualificacions profesionais.

O traballo que se presenta a continuacién non seria posible sen a
colaboracién dos sectores implicados, tanto a nivel empresarial
como sindical, 6s que desde estas lifias queremos amosa-lo noso
mais profundo agradecemento.

Entendemos que coa elaboracion destas cualificaciéns profesio-
nais a Administracion galega deu un paso adiante e sera agora
responsabilidade dos sectores correspondentes facelas realidade
a través da sUa aplicacion no mundo productivo.

Manuela Lopez Besteiro

Conselleira de Familia e Promocion do Emprego,
Muller e Xuventude
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A Genseruecion neval

Denominacion:

Ry,

=]

T—

Soldadura

Nivel de cualificacidon: 2

= 1. Competencia xeral

Realizar operacidons de unidn para fabricar, mon-
tar ou reparar estructuras metalicas, tubaxes e
demais elementos incorporados de construccion
e reparacion naval, interpretando planos e docu-

mentacion

técnica, cumprindo as especificacidns

técnicas prescritas e as normas de calidade, de
prevencidn de riscos laborais e proteccion
ambiental establecidas.

m 2. Unidades de competencia

»m 2.1. Relacion de unidades de competencia

s UJC 1.

m UC 2.

m UC 3.

Unir mediante procesos manuais,
semiautomaticos e mecanizados es-
tructuras metalicas, tubaxes e demais
elementos incorporados en construc-
cidn e reparaciéon naval.

Uni-las estructuras metalicas, tuba-
xes e demais elementos incorporados
utilizando os procesos de soldadura
TIG e o0s sistemas automaticos e
robotizados.

Realizar operacions de manipulacidn,
inspeccion e ensaios Nnon destructivos
Nnas unidns soldadas.




m 2.2. Desenvolvemento de unidades de competencia

m 2.2.1.

A. Elementos

m EC1.

Unidade de competencia 1.

Unir mediante procesos manuais,
semiautomaticos e mecanizados es-
tructuras metalicas, tubaxes e
demais elementos incorporados en
construccion e reparacién naval.

de competencia e criterios de realizacion

Interpreta-los procedementos, ins-
truccidons de traballo, planos e toda
aguela documentacidn complementa-
ria inherente &s procesos de soldadu-
ra utilizados, cumprindo coas especifi-
cacidns técnicas e de calidade.

CR 1. Na documentacion técnica analizanse
todolos elementos necesarios que permi-
tan realiza-las actividades de soldadura
correctamente, tales como:

= dimensions, espesor e calidade dos
materiais asignadaos,

= tipo e preparacion de bordos,

= identificacion das pezas e destino
destas,

= procedemento de soldadura.
CR 2. Estldianse as duracions establecidas das

actividades de soldadura, co fin de cum-
pri-lo programa.

CR 3. Comprobase a informacion para realiza-lo
autocontral.



A Genseruecion neval

n EC2.

Preparar e manter equipamentos, ferra-

mentas,

instruMmentos e proteccions

de traballo para facer posible a solda-
dura de pezas e/ou conxuntos de
acordo coas normas de prevencidon de
riscos laborais e calidade establecidas.

CR 1.

CR 2.

CR 3.

CR 4.

CR 5.

CR B.

As dimensions, espesor e calidade dos
materiais correspondense coas asigna-
das nas instruccions de traballo.

A preparacion de equipamentos, acceso-
rios e servicios auxiliares para soldadura
realizase desde o punto de vista operati-
vo e cumprindo as normas establecidas
de calidade, ambientais e de prevencion
de riscos laborais.

Contémplanse as tarefas especificas de
preparacion establecidas para cada
maquina ou equipamento, que se realiza-
ré 6 principio de cada xornada.

Na preparacion de ferramentas e Utiles
de traballo cUmprense as normas esta-
blecidas para o seu contral.

As ferramentas e Utiles de traballo son
0s axeitados para 0 proceso que se vai
utilizar.

Ademais dos equipamentos de traballo,
preparanse os correspondentes elemen-
tos de proteccion individual.




m EC3.

Realiza-las operacidns de preparacidon
para que a execucidn do proceso de
soldadura se efectle con fiabilidade,
aplicando as normas de prevencion de
riscos laborais establecidas.

CR

CR

CR

CR

CR

CR

CR

CR

1.

Comprébase que os materiais base a
soldar se axustan 6 procedemento esta-
blecido.

Comprabase que os materiais de achega
e consumibles son os axeitados para o
proceso a desenvolver, de acordo co pro-
cedemento aplicable.

Comprébase a correcta preparacion da
unién a soldar (dimensiéns, limpeza, pun-
tos de fixacion).

Preparanse para soldadura as xuntas a
soldar (chafran, entreferros, ponteado,
limpeza).

O prequentamento de materiais & 0 espe-
cificado polo procedemento.

Séguense instrucciéns para evitar ou
minimiza-las deformaciéns que se poden
producir, asi como os posibles defectos 6
inicio e final da soldadura.

Utilizanse os equipamentos de proteccion
individual.

Contémplanse as medidas de proteccion
do ambiente.
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n EC4A.

Aplica-los procedementos de soldadu-
ra: manuais (electrodo), semiautomati-
cos (MIG-MAG), oxigas (forte e bran-
do), mecanizacidn simple e/ou pesada,
soldadura de esparragos por resisten-
cia, resanado e a unidn por adhesivos,
cubrindo tddalas calidades de mate-
riais e aliaxes e dominando tddalas
posicidns, seguindo as especificacidons
prescritas e coa calidade e prevencidn
de riscos laborais requiridas.

CR 1. Comprobase o equipamento a utilizar (ins-
talacion, calibracion, regulacion, tipo de
corrente acorde co procedemento a apli-
car, etc.).

CR 2. As técnicas operatorias tefien en conta
0s parametros eléctricos e as polarida-
des, segundo os procedementos de sal-
dadura.

CR 3. Mantense o rango de temperatura (pre,
entre e postsoldadura) mentres dure o
proceso de soldadura.

CR 4. Protéxese a union a soldar para evitar
cambios bruscos de temperatura.

CR 5. Efectuase o control da calidade, en canto
a dimensions e defectoloxia durante a
execucion da soldadura.

CR B. Os fallos ou defectos rexeitados identifi-
canse e reparanse seguindo as instruc-
cions de traballo establecidas.

CR 7. A soldadura execltase segundo o grao de
dificultade e nos tempos establecidos.

CR 8. A identificacion do soldador permite con-
trolar quen executou a soldadura.




CR 9. As soldaduras realizanse en calquera
posicion homologada e con calquera tipo
de material, cumprindo as normas de
calidade, en canto a calidade superficial,
dimension, mordeduras e limpeza.

B. Especificacion de campo ocupacional

Informacion e medios de traballo

Planos, croquis, instruccions e procedementos de tra-
ballo. Informacién de operaciéns de preparacién e de
prevencion de riscos laborais para cada tipo de maqui-
na de soldar. Ferramenta de montaxe e soldadura
(gatos, galgas, cepillos, etc.). Medios de transporte e
izada. Instrumentos de desescouracion e medicion.
Equipamentos de soldadura: electrodo, semiautomati-
cos MIG-MAG, oxigas (forte e brando), mecanizacién
simple e pesada. Soldadura de esparragos por resis-
tencia, resanado e unién por adhesivos. Normas de
calidade e defectoloxia da soldadura, de prevencion de
riscos laborais e de proteccion ambiental.
Equipamentos de proteccion persoal. Equipamentos
para relaxacion de tensions. Quentadores, estufas e
fornos, extractores de fumes.

Procesos, métodos e procedementos
Técnicas operatorias de soldadura por electrodo
manual, MIG-MAG, oxigas, mecanizacion, esparragos
por resistencia, resanado e union por adhesivos.
Técnica de prequentamento. Procedementos de trata-
mento postsoldadura.

Resultados do traballo

Unién soldada de elementos e estructuras.
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C. Capacidades e coiiecementos

Capacidades fundamentais

= Analiza-la documentacién técnica (planos, esquemas,

procedementos de soldadura, etc.) utilizada na cons-
truccién e reparacion naval co fin de aplica-lo proceso
de soldadura.

Analiza-los procesos de soldadura, identificando as
secuencias de soldadura, necesidades de materiais,
equipamentos, medios auxiliares e prevencion de ris-
cos laborais e atendendo especialmente 6s criterios
de calidade.

Identifica-los materiais empregados nas soldaduras,
analizando compaosicién e comportamento.

Conecementos fundamentais

Interpretacion de planos e procedementos de soldadura.

Cofiecementos de tipos e calidades de materiais de
base e achega: compaosicion, simboloxia.

Control dimensional.
Tolerancias.

Coflecementos dos distintos procesos de soldadura:
técnica operatoria, prevencién de riscos laborais,
parametros a controlar, calidade e defectoloxia da
soldadura.

Magquinaria, utensilios e ferramentas empregados na
soldadura.

Proceso de soldadura por electrodo: técnica operato-
ria. Posicions e calidade do electrodo. Parametros de
voltaxe, intensidade e velocidade. Equipamentos de sal-
dadura. Inspeccion visual. Defectos.

Procesos de soldadura por oxigas. Principios de fun-
cionamento. Gases. Sopretes. Estudio da chama.
Posta a punto.




Proceso de soldadura MIG-MAG. Equipo de soldadura.
Tipo de arco. Transporte do fio. Posta a punto dunha
instalacion MIG-MAG. Soldadura MIG-MAG nos diferen-
tes materiais e posicions. Fundamentos.

Outros procesos de soldadura: mecanizacién simple e
pesada, soldadura de esparragos por resistencia, resa-
nado e union por adhesivos.

Procesos de prequentamento segundo o tipo de mate-
rial base e demais operacions de preparacion da sol-
dadura.

Normativa de prevencion de riscos laborais, calidade e
proteccion ambiental. Normativa de aplicacion especifi-
ca 0 seu posto de traballo.

Proceso de preparacion e de mantemento das maqui-
nas e ferramentas utilizadas na soldadura e do posto
de traballo.

B 2.2.2. Unidade de competencia 2.

Uni-las estructuras metalicas,
tubaxes e demais elementos incor-
porados utilizando os procesos de
soldadura TIG e os sistemas auto-
maticos e robotizados.

A. Elementos de competencia e criterios de realizacion

m EC1.

Interpreta-los procedementos, ins-
truccidns de traballo, planos e toda
aquela documentacidn complementa-
ria inherente &s procesos de solda-
dura utilizados, cumprindo coas
especificacidns técnicas e de calida-
de prescritas.

CR 1. Na documentacion técnica analizanse
todolos elementos necesarios que permi-
tan realiza-las actividades de soldadura
correctamente, tales como:

= dimensions, espesor e calidade dos
materiais asignados,

= tipo e preparacion de bordos,
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m ECZ2.

= identificacion das pezas e destino
destas,

= procedemento de soldadura.

CR 2. Estudianse as duracions establecidas
das actividades de soldadura, co fin de
cumpri-lo programa.

CR 3. Comprobase a informacion para realiza-lo
autocontrol.

Preparar e manter equipamentos, ferra-
mentas, instrumentos e proteccions de
traballo para facer posible a soldadura
de pezas e/ou conxuntos de acordo
coas normas de prevencidon de riscos
laborais e calidade establecidas.

CR 1. As dimensions, espesor e calidade dos
materiais correspondense coas asigna-
das nas instruccions de traballo.

CR 2. A preparacion de equipamentos, acceso-
rios e servicios auxiliares para soldadura
realizase desde o punto de vista operati-
vo e cumprindo as normas establecidas
de calidade, ambientais e prevencion de
riscos laborais.

CR 3. Contémplanse as tarefas especificas de
preparacion establecidas para cada
maquina ou equipamento a realizar 6
principio de cada xornada.

CR 4. Na preparacion de ferramentas e (tiles
de traballo cUmprense as normas esta-
blecidas para o seu control.

CR 5. As ferramentas e Utiles de traballo son
0s axeitados para 0 proceso que se vai
utilizar.




m EC3.

CR 8. Ademais dos equipamentos de traballo,
preparanse os correspondentes elemen-
tos de proteccion individual.

Aplica-los procesos de soldadura: por
friccidon, electrogas, electroescoria,
automatica programable, robotizada,
laser, plasma, feixe de electrdons e TIG,
cubrindo tddalas calidades de mate-
riais e aliaxes e dominando tddalas
posicidns, seguindo as especificacions
prescritas e coa calidade e prevencidon
de riscos laborais requiridas.

CR 1. 0O procedemento de soldadura realizase
tendo en conta os materiales base a sol-
dar e as posibles deformaciéns que se
poden producir.

CR 2. 0s equipamentos e ferramentas que se
van utilizar son os adecuados, estan cali-
brados e atépanse nas condicions de uso
gue permiten optimiza-lo seu rendemento.

CR 3. 0s parametros utilizados son os fixados
no procedemento aplicable.

CR 4. Os bordos e superficies a soldar tefien a
preparacion requirida polas especifica-
ciéns ou normas establecidas.

CR 5. Témanse medidas para evitar ou minimi-
zar deformacioéns, asi como para evita-los
posibles defectos 6 inicio ou final da sal-
dadura.

CR B. 0 prequentamento de materiais e a tem-
peratura entre pasadas son os especifi-
cados polo procedemento.
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m EC4.

CR 7.

CR 8.

CR 9.

As soldaduras realizanse en calquera
posicion homologada e con calquera tipo
de material, cumprindo as normas de
calidade, en canto a calidade superficial,
dimension, mordeduras e limpeza.

O autocontrol do proceso de soldadura
permite identificar e repara-los defectos
non admisibles segundo norma.

Posiciénanse as pezas a soldar da forma
mais conveniente para a fiabilidade da sol-
dadura.

Prepara-los equipamentos automati-
cos e robotizados introducindolle-los
programas a utilizar, seguindo os pro-
cedementos establecidos.

CR 1.

CR 2.

CR 3.

CR 4.

CR 5.

O programa introducido permite compro-
ba-lo ciclo en baleiro para cofiecer en
todo momento a situacion relativa peza-
ferramenta e a traxectoria prefixada do
portaelectrodo.

A moadificacion ou axuste dalgins paréa-
metros do programa permite adaptar
este as esixencias de traballos parecidos.

A preparacion das maquinas realizase en
funcién do tipo de soldadura, dimensién e
calidade do material de base, perfil do
cordén e materiais de achega e consumi-
bles a utilizar.

Os sistemas de suxeicién das pezas per-
miten realiza-las operacions de soldadura
coa precision, calidade e prevencion de
riscos laborais requiridas.

As maquinas automaticas de soldadura
programanse segundo instruccions, fixan-
do os parametros de uso de acordo co
procedemento prefixado.




CR 8. Témanse as medidas pertinentes para
evitar deformacions e defectos de inicio e
final de pasadas.

CR 7. As soldaduras realizadas cumpren as
normas de calidade especificadas.

CR 8. A instalacion do equipamento cumpre as
normas eléctricas e de uso e préstase
especial atencién as necesidades de refri-
xeracion cando proceda.

B. Especificacion de campo ocupacional

Informaciéon e medios de traballo

Planos, croquis, instrucciéns e procedementos de traba-
llo. Informacién de operaciéns de preparacion e de pre-
vencion de riscos laborais para cada tipo de maquina de
soldar. Ferramenta de montaxe e soldadura (gatos, gal-
gas, cepillos, etc.). Medios de transporte e izada.
Instrumentos de desescouracion e medicion.
Equipamentos de soldadura: friccion, electrogas, electro-
escoria, automatica programable, robotizada, laser, plas-
ma, feixe de electrons e TIG. Normas de calidade e
defectoloxia da soldadura, de prevencion de riscos labo-
rais e de prateccion ambiental. Equipamentos de protec-
cion persoal. Equipamentos para relaxacion de tensions.

Procesos, métodos e procedementos

Técnicas operatorias de soldadura por TIG, por friccion,
electrogas, electroescoria, automatica programable,
robaotizada, laser, plasma, feixe de electrons. Técnica de
guentamento. Procedementos de tratamentos postsol-
dadura.

Resultados do traballo

Unién soldada de elementos e estructuras.



A s S 5
onstruccion naval
i

C. Coiiecementos e capacidades

Capacidades fundamentais

Analizada documentacion técnica (planos, esguemas,
procedementos de soldadura, etc.) utilizada na cons-
truccién e reparacion naval co fin de aplica-lo proceso
de soldadura.

Analiza-los procesos de soldadura identificando as
secuencias de soldadura, necesidades de materiais,
equipamentos, medios auxiliares e prevencion de riscos
laborais e atendendo especialmente 6s criterios de
calidade.

Identifica-los materiais empregados nas soldaduras,
analizando a sla composicién e comportamento.

Conecementos fundamentais

Interpretacion de planos e procedementos de soldadura.
Cofiecementos de tipos e calidades de materiais de
base e achega: compaosicion, simboloxia.

Control dimensional.

Tolerancias.

Calidade e defectoloxia da soldadura.

Magquinaria, utensilios e ferramentas empregados na
realizacién de soldaduras.

Procesos de soldadura por friccion, electrogéas, elec-

troescoria, automatica programable, robotizada, laser,
plasma, feixe de electrons. Fundamentos. Técnica ope-
ratoria.

Proceso de soldadura TIG. Equipo de soldadura.
Electrodo e material de achega. Polaridade da corren-
te. Soldadura TIG en diferentes tipos de materiais e
posiciéns. Fundamentos.

Prequentamentos segundo o tipo de material base.
Operacions de preparacion da soldadura e de mante-
mento dos equipamentos a soldar.




m Teécnica operatoria da soldadura. Parametros.
Prevencion de riscos laborais.

= Normativa de prevencion de riscos laborais, calidade e
proteccion ambiental. Normativa de aplicacion especifi-
ca 0 seu posto de traballo.

m  Proceso de preparacion e de mantemento das maqui-
nas, ferramentas e do posto de traballo.

B 2.2.3. Unidade de competencia 3.
Realizar operacions de manipulacién,
inspeccidn e ensaios non destructi-
vos nas uniéns soldadas.

A. Elementos de competencia e criterios de realizacion

B EC1. Realizar controis na manipulacién do
consumible, procurando identificar
deficiencias e cumprindo os requisitos
establecidos nos procedementos e
instruccidns de traballo.

CR 1. 0 autoabastecemento dos materiais de
achega realizase segundo as instrucciéns
de traballo.

CR 2. 0s materiais defectuosos que non cum-
pren coas especificacions devolvense 6
almacen de orixe, comunicandose o feito
a quen proceda, actuando segundo a nor-
mativa establecida.

CR 3. Comprobase se os materiais base e de
achega correspondense en forma, medi-
das, cantidade e calidade co pedido reali-
zado e estan en correcto estado.

CR 4. A eleccion dos consumibles realizase
tendo en conta o material base especifi-
cado no procedemento de soldadura.
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CR 5. Comprobase se os certificados dos mate-
riais recepcionados corresponden 0s
requisitos demandados no pedido.

CR B8. 0 control e rexistro dos materiais e pro-
ductos realizase mediante fichas de con-
trol ou sistemas informatizados.

CR 7. Destinase unha area diferenciada para
materiais aceptados e rexeitados con eti-
quetas visibles.

CR 8. A descarga, manexo e estiba dos mate-
riais efectlase no lugar e cos medios
axeitados, clasificandose segundo uso e
de modo que non sufran deterioracion.

CR 9. A manipulacion e almacenamento dos
consumibles realizase cumprindo as esi-
xencias relativas as especificacions do
producto e normativa aplicable.

CR 10. 0 almacenamento de materiais de base e
consumibles realizase en locais axeitados
protexidos da humidade e da contamina-
cion ambiental.

CR 11. 0O control de temperaturas mantense
constante no almacén.

CR 12. 0Os consumibles higroscopicos mantéefen-
se estufados durante toda a xornada de
traballo.

m ECZ2. Verificar que os elementos a soldar
cumpren coas condicions de separa-
cions, dimensidon, forma e posicidon
especificadas no manual de tolerancias.

CR 1. As medidas realizadas permiten compro-
bar que un elemento ou conxunto ten as
dimensions, formas e aspectos especifi-
cados no procedemento.




m EC3.

CR 2.

CR 3.

CR 4.

Os instrumentos de comprobacion permi-
ten obter medidas coa precision requirida.

A "trazabilidade" dos materiales e compo-
fentes queda garantida.

A preparacion de bordos (chafrans,
entreferros, etc.) cumpre cos requisitos
fixados no procedemento.

Participar durante a realizacion das
probas de estanquidade de tubaxe ou
recipientes para detectar e reparar
posibles fugas aparecidas, aplicando
0os procedementos de rigor.

CR 1.

CR 2.

CR 3.

CR 4.

CR 5.

A preparacion do ensaio de fugas com-
prende a colocacion dos soportes ou
medios auxiliares necesarios, elementos
de medida, conexiéns 0s equipamentos
de proba de elementos de prevencion de
riscos laborais precisos.

Os ensaios de fugas realizanse cos equi-
pamentos, accesorios e elementos de
medida precisos.

O ensaio de fugas realizase cumprindo as
normas de prevencion de riscos laborais
establecidas.

A preparacion das probas de estanquida-
de comprende a correcta terminacion de
todolos remates de soldadura.

A inspeccion xeral da zona a probar
garante os resultados da proba.
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m EC4.

CR B.

CR 7.

CR 8.

CR 9.

A colocacion dos indicadores de precision
e/ou caudal, en zonas dispostas, contro-
lan o enchemento de tanques ou reci-
pientes a probar.

O ensaio de estanquidade realizase
seguindo as indicacions do procedemento
en vigor.

O ensaio cumpre cos regulamentos das
sociedades de clasificacion.

As posibles fugas aparecidas soldanse
seguindo o procedemento fixado.

Realiza-los ensaios non destructivos
con liquidos penetrantes, aplicando os
procedementos establecidos e a nor-
mativa especifica.

CR 1.

CR 2.

CR 3.

CR 4.

CR 5.

A seleccion do liquido penetrante e o
meétodo de observacion efectlase de
acordo coa inspeccion que se vai realizar.

A preparacion e limpeza da zona que se
vai inspeccionar realizase de acordo co
procedemento establecido e as especifi-
cacions recibidas.

O tempo de permanencia dos liquidos
controlase segundo o establecido.

A interpretacion das indicacions encon-
tradas como resultado do ensaio corres-
péndese cos criterios establecidos.

A limpeza final da superficie inspecciona-
da realizase sempre que remata o
ensaio.




CR 8. Durante o ensaio utilizanse os equipamen-
tos de proteccion individual e aplicanse as
normas de prevencion de riscos laborais e
proteccion ambiental establecidas.

CR 7. Detéctanse descontinuidades nos cor-
déns ou materiais base a través do
ensaio realizado.

CR 8. Detéctanse posibles defectos superficiais
a través da penetracion do liquido por
capilaridade.

CR 9. Eliminase o exceso do liquido, o que per-
mite mellora-lo contraste.

CR 10. Realizase a reparacion dos defectos
detectados a través do ensaio antes de
proseguir coa soldadura.

B ECS. Realiza-los ensaios non destructivos
por medio de particulas magnéticas,
aplicando os procedementos estableci-
dos e a normativa especifica.

CR 1. 0 método aplicado é o adecuado para a
peza ou a unién que se quere inspeccionar.

CR 2. A preparacion e limpeza da zona que se
vai inspeccionar realizase de acordo co
procedemento establecido e as especifi-
cacions recibidas.

CR 3. A interpretacion das indicacions encon-
tradas como resultado do ensaio corres-
pondese cos criterios establecidos.

CR 4. A limpeza final da superficie inspecciona-
da realizase unha vez rematado o ensaio.
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m ECB.

CR 5.

CR B.

CR 7.

CR 8.

CR 9.

A realizacion do ensaio contempla os
requisitos de prevencién de riscos labo-
rais aplicables.

Comprobase que a superficie a exami-
nar estd exenta de grasas, aceites ou
pinturas.

Comprébase que a superficie do cordon
non presente irregularidades.

Detéctanse as descontinuidades da sol-
dadura a través da aplicacién das parti-
culas na superficie a ensaiar.

Controlase a forma e a mobilidade das
particulas sobre a superficie e a colora-
cion das particulas.

Interpreta-los defectos mais frecuen-
tes nas placas radiograficas, gamma-
grafias ou en informes ultrasdnicos,
para cofece-lo grao de aceptacidn ou
rexeitamento da soldadura realizada.

CR 1.

CR 2.

CR 3.

CR 4.

O método aplicado é o adecuado para a
peza ou unién que se quere inspeccionar.

Comprébase que a preparacion da zona
gue se vai a inspeccionar se realiza de
acordo co procedemento a aplicar e
especificacions recibidas.

A inspeccion realizase segundo o proce-
demento a aplicar.

A interpretacion das indicacions obtidas
como resultado dos ensaios correspon-
dese cos criterios establecidos.




CR 5. Marcanse sobre as pezas ou uniéns sol-
dadas as diferentes expaosicions a realizar
para a posterior identificacion de posibles
defectos.

CR B. Valéranse os defectos segundo o proce-
demento aplicable para determina-la sta
aceptabilidade.

CR 7. Identificanse os defectos non admisibles
sobre as uniéns soldadas por compara-
cion coas radiografias realizadas.

CR 8. No ensaio téfiense en conta 0s espeso-
res e a calidade do material.

B. Especificacion de campo ocupacional

Informaciéon e medios de traballo

Instrumentos de verificacion e medida. Pirémetro. Lapis
medidor de temperaturas. Equipamentos hidraulicos.
Instalacions, equipamentos e productos para ensaios
con liquidos penetrantes. Equipamentos de particulas
magnéticas. Negatoscopio. Equipamentos e instrumen-
tos para probas de estanquidade. Soportes informaticos
e estatisticos. Procedementos escritos de control, de
inspeccion e ensaios. Normas. Plan de puntos de ins-
peccion. Procedementos e pautas de control da calida-
de da soldadura. Planos e especificacions técnicas.

Informe do estado do material base e dos consumi-
bles e de resultados de verificacions e ensaios. Parte
de traballo.

Procesos, métodos e procedementos

Meétodos de medida e verificacion. Procedementos de
ensaios. Métodos e técnicas de ensaios non destructi-
vos. Ensaios mecanicos. Métodos e técnicas de control
de calidade de materiais.
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Resultados do traballo

Materiais verificados. Uniéns soldadas comprobadas.
Equipamentos de medida e ensaio calibrados. Informes
escritos de resultados de verificacions e ensaios.
Certificados de control de procesos. Rexistros graficos
de probas e ensaios.

C. Coiiecementos e capacidades

Capacidades fundamentais

= Analiza-lo proceso de control de calidade de unions sol-

dadas tipo na industria naval, co fin de obte-la informa-
cién que afecte & sla aplicacion.

Analiza-los "plans de puntos de inspeccion” relativos a
recepcion, fabricacién, ensaios e probas dos compo-
fientes de construccion e reparacion naval.

Relaciona-los patréns de calibracion cos resultados
obtidos nos diferentes elementos de medida para
detecta-la sla fiabilidade.

Conecementos fundamentais

Interpretacion de planos e procedementos de soldadura.
Corfiecementos dos distintos procesos de soldadura.

Control de calidade: aspectos xerais. Procedementos de
control. Control de recepcion de materiais. Control de
procesos (maquinas, Utiles, ferramentas). Control do pro-
ducto en fase fabricacion. Control visual, dimensional,
posicionamento, alifiacién, temperaturas, prabas. Contral
final. Normas. Importancia do control de calidade.

Ensaios mecanicos: propiedades mecéanicas dos mate-
riais. Ensaios de traccion, dureza, pregamento, resi-
liencia, tenacidade e fatiga.

Técnicas de ensaios non destructivos: fundamentos,
normas, equipamentos e realizacion de procedementos
de liquidos penetrantes, particulas magnéticas.
Interpretacion de radiografias, gammagrafias e infor-
mes ultrasonicos. Utilizacién dos ensaios non destruc-
tivos en control de calidade.




Defectoloxia tipo da soldadura e a suUa identificacion.
Causas. Fisuras. Cavidade e porosidade. Inclusions
stlidas. Falta de penetracion. Defectos de forma.
Outros defectos.

Cofiecementos de materiais: propiedades, soldabilida-
de, resistencia, etc. Novos materiais, 0 seu emprego
na industria naval.

Normas de prevencién de riscos laborais e de protec-
cion ambiental.

= 3. Ambitos de competencia

» 3.1. Relacion de ambitos de competencia

Prevencidn de riscos laborais na cons-
truccidn e reparacidn naval.

Relacions no equipo de traballo.

» 3.2. Desenvolvemento de ambitos de competencia

= 3.2.7.Prevencion de riscos laborais na

construccion e reparaciéon naval

A. Capacidades fundamentais

Recofiece-los dereitos e obrigas que outorga e impén a
Lei de prevencion de riscos laborais 6s traballadores e
as empresas do sector.

Identifica-las situacions de risco na actividade laboral
diaria.

Aplica-los métodos de auxilio axeitados 6s accidentes.

Avaliar, 6 seu nivel de competencia, as distintas actua-
cions ante unha emerxencia.

Identifica-los elementos de proteccion individual que se
deben usar.
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B. Conecementos fundamentais

Riscos mais comins no sector da industria naval: dis-
tintos tipos de riscos e medidas de prevencion.
Meétodos de prevencion e proteccion na industria
naval. Proteccibns nas maquinas e instalaciéns.
Sistemas de ventilacion e evacuacion de residuos.
Medidas de seguridade en produccion, preparacion de
magquinas e mantemento. Roupas e equipamentos de
proteccién persoal. Sinais e alarmas. Equipamentos
contra incendios.

Accidentes e enfermidades profesionais mais comuns:
caracteristicas, clasificacion e causas dos accidentes.

Primeiros auxilios: identifica-los distintos tipos de
lesiéns e técnicas de primeiros auxilios.

Normativa vixente sobre prevencion de riscos laborais
no sector da construccion e reparacion naval. Traslado
de accidentados. Técnicas de evacuacion. Extincion de
incendios.

Normas sobre limpeza e orde no ambito de traballo e
sobre hixiene persoal.

Sistemas de prevencién e proteccion ambiental.
Factores do ambito de traballo: fisicos (ruidos, luz,
vibracions, temperaturas...) e quimicos (vapores,
fumes, particulas en suspension...). Factores sobre o
ambiente: emisions gasosas, verteduras liquidas e resi-
duos solidos. Procedementos de tratamento e control
de efluentes do proceso. Normas de evacuacion ante
situacions de risco ambiental. Normativa vixente sobre
seguranza ambiental.

B 3.2.2.Relaciédns no equipo de traballo

A. Capacidades fundamentais

Manter relacions fluidas cos membros do grupo fun-
cional no que se esté integrado, evitando e, se & o caso
e 0 seu nivel, resolvendo conflictos significativos que se
orixinen no desenvolvemento e ambito das actividades
laborais.




= Establecer procedementos de traballo en equipo, moti-
vando, integrando e coordinando, 6 seu nivel e no ambi-
to das sUas competencias, as necesidades do grupo de
traballo cos obxectivos propostos no ambito laboral.

Resolver problemas e tomar decisions individuais,
seguindo normas establecidas ou procedementos defi-
nidos dentro do ambito da sta competencia.

Participar, 6 seu nivel, no fomento da creacion e funcio-
namento de grupos de mellora e circulos de calidade.

B. Conecementos fundamentais

A comunicacién na empresa. A comunicacion oral de ins-
truccions para a consecucion duns obxectivos. Tipos de
comunicacion e etapas dun proceso de comunicacion.

Dificultades/barreiras na comunicacion. A comunica-
cion expresiva (oratoria, escritura). A comunicacion
receptiva (escoita, lectura).

Negociacion e solucion de problemas. Concepto, ele-
mentos e estratexias de negociacion. Proceso de reso-
lucién de problemas. Métodos mais usuais para a reso-
lucion de problemas e a toma de decisions en grupo.

Equipos de traballo. Vision do individuo como parte do
grupo. Tipos de grupos e de metodoloxias de traballo
en grupo. Os grupos de mellora e circulos de calidade.
Técnicas para a dinamizacion de grupos. A reunién
como traballo en grupo. Tipos de reuniéns.

A motivacién. Definicibn da motivacién. Principais teo-
rias da mativacion. O concepto de clima laboral.



Construccion naval

= 4. Anexo. Cualificacions profesionais no sector
da construccion naval
Ambitos

Cualificacidons Unidades

de competencia

de competencia

Soldadura

Desenvolve-la documentacion técnica
de estructuras en construccion e
reparacion naval.

Estudiar, calcular e desenvolve-la
documentacién técnica corres-
pondiente &s manobras en cons-
truccion e reparacion naval.

Desenvolve-la documentacion técnica
de armamento en construccion e
reparacion naval.

Desenvolver programas de elabo-
racion, fabricacion e montaxe en
construccién e reparacion naval.

Preparacion e desenvolvemento de
estratexias e dos procesos de estruc-
turas.

Preparacion e desenvolvemento de
estratexias e dos procesos de
armamento.

Xestionar e controla-los procesos de
fabricacion e montaxe en construccion
e reparacion naval.

Elaborar tramos de tubaxes segundo
0s planos e croquis.

Ensamblar e montar conducciéns de
tubaxes, accesorios, e elementos
incorporados, segundo as especifi-
caciones técnicas e planos.

Corte e conformacion de chapas e
perfis.

Montaxe de estructuras e elementos
incorporados.

Técnicas de construccion e
reparacion naval.

Documentacion técnica en
construccién e reparacion naval.

Materiais empregados en
construccién e reparacion naval.

Relaciéns no ambito de traballo.

Materiais empregados en
construccién e reparacion naval.

Prevencion de riscos laborais
nas industrias de cons-truccion
e reparacion naval.

Relaciéns no dmbito de traballo.

Prevencion de riscos laborais na
construccién e reparacion naval.

Relaciéns no equipo de traballo.

Prevencion de riscos laborais na
construccion e reparacion naval.

Relaciéns no equipo de traballo.




m 5. Glosario

B Cualificacion profesional

E a especificacion oficial da competencia que se preci-
sa para desenvolver correctamente un rol de traballo
ou unha actividade profesional nun campo ocupacional
determinado.

B Competencia profesional

E a capacidade de aplica-los cofiecementos e capacida-
des para conseguir realiza-las actividades e funciéns
laborais de acordo cos niveis requiridos na produccion
e no emprego, e para soluciona-los problemas que
derivan dos cambios na produccion.

®m Denominacidn da cualificacion profesional

= Nivel

Tenta expresa-lo rol ou roles esenciais do traballo que
se presentan ou presentaran nas tarefas ou situacions
productivas da cualificacion profesional.

O nivel indica o grao de competencia das actividades de
traballo asociadas &s unidades de competencia e as
cualificacions profesionais. Non debe pensarse en cate-
gorias profesionais.

Dividiuse a estructura das cualificaciéns profesionais
nos cinco niveis recofiecidos pola Unién Europea como
marco de referencia para calquera sistema de cualifi-
cacion.

B Competencia xeral

Describe os roles esenciais do traballo que se identifi-
caron para cada cualificacién profesional en forma de
funciéns ou obxectivos da produccion que deben ser
acadados.
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® Unidades de competencia

Conxunto de elementos de competencia con valor e sig-
nificado no emprego. Obtéfiense pola division da com-
petencia xeral da cualificacién profesional. Cada unida-
de de competencia debe responder alomenos a un ral,
a un posto ou a unha funcién da produccion.

® Elementos de competencia (EC)

Describen o que as persoas deben ser capaces de rea-
lizar nas situacions de traballo. Expresa os logros ou
resultados esperados que a persoa debe ser capaz de
demostrar para acada-lo rol que expresa a correspon-
dente unidade de competencia.

= Criterios de realizacion (CR)

Describen os resultados ou aspectos criticos que
demostran a competencia profesional. Cada criterio
define asi unha caracteristica do traballo ben feito.

Expresan, por tanto, o nivel aceptable do elemento de
competencia que satisfai os obxectivos das organiza-
cions productivas e permiten xulgar fronte a eles as
actividades de traballo realizadas pola persoa.

m Especificacidon de campo ocupacional

E unha descricion do campo de aplicacion de cada uni-
dade de competencia segundo as actividades e situa-
cions de traballo actuais e previsiblemente futuras do
campo ocupacional correspondente. Caracterizase en
funcién dun conxunto de parédmetros (informacion,
magquinas, equipamentos, procesos, técnicas...) que se
especifican para cada unidade de competencia.

m Especificacion de cofnecementos e capacidades

E o conxunto de cofiecementos, habilidades cognitivas,
destrezas e actitudes que debe incluirse nas cualifica-
cions profesionais. Incluird non s6 os cofiecementos
sobre os feitos e a informacion que se necesita para
actuar, sendn tamén as capacidades necesarias para
aplicar ese cofiecemento 0 rango necesario de situa-
cions de traballo.




# Ambito de competencia

Conxunto de cofiecementos e capacidades transversais
e/ou de base correspondentes a varias ou todalas uni-
dades de competencia dunha cualificacién profesional.




